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У світовій металургії на цей час іде четвертий етап 
реструктуризації, пов'язаний з різким підвищенням якості продукції та 
відновленням її сортаменту, що в значній мірі стосується прокатного 
переділу.  
Перехід на безперервнолиту заготовку на типових безперервних 
дрібносортних і дротових станах, встановлених за БЗС, може бути 
здійснено по двом різним напрямкам. По першому напрямку – на 
дрібносортному і дротовому станах може бути використана 
безперервнолита заготовка перетином 150x150...180x180 мм при його 
реконструкції (установка чорнових компактних блоків клітей для 
одержання підкату перетином 100x100 мм) і демонтажі БЗС. 
Більш ефективним є другий напрямок, коли великогабаритна 
безперервнолита заготовка прокатується на БЗС із одержанням 
заготовки перетином 80x80 мм. Для цього діючий обтисково – 
заготівельний комплекс необхідно реконструювати: демонтувати 
нагрівальні колодязі, блюмінг і частину клітей БЗС, установити 
методичну піч із крокуючим подом для нагрівання безперервнолитої 
заготовки.  
Реконструкцію БЗС пропонується проводити у два етапи. 
Перший етап – демонтаж нагрівальних колодязів, блюмінга та 
встановлення нагрівальних печей із крокуючим подом, які призначені 
в металургійному виробництві для нагрівання до температури 1200°С 
заготовок перед наступною прокаткою, пропускною здатністю 1,4 млн. 
тонн литої заготовки в рік. Вони відносяться до самих прогресивних 
видів промислових печей, конструкція яких дозволяє легко міняти 
сортамент матеріалу, що нагрівається. Досить сказати, що при одному 
нагріванні втрачають до 6 кілограмів металу з тонни. Після пуску 
нагрівальної печі із крокуючим подом втрати скоротиться у три рази. 
Метал, який зараз просто згоряє, піде на ринок і принесе додатковий 
прибуток для подальшого розвитку.  
Другий етап реконструкції складається з двох частин. Перша 
частина другого етапу – демонтаж групи клітей 900/700. Друга частина 
другого етапу – удосконалення застосовуваних систем калібрів.  
Нова схема розташування устаткування стану 500 БЗС ПАТ 
«АМКР» представлена на рис.1. 
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1 – завантажувальний шлепер; 2 – підвідний рольганг; 3 – ваги; 4 
– нагрівальна піч; 5 – рольганг видачі; 6 – трайбапарат; 7 – кантувач; 8 
– стан 500; 9 – рольганг перед летючими ножицями; 10 – летючі 
ножиці; 11 – рольганг за летючими ножицями; 12 – рольганг; 13 – 
транспортер з'єднувальний; 14 – рольганг холодильників; 15 – 
холодильники 
Рис.1 – Нова схема розташування устаткування стану 500 БЗС 
ПАТ «АМКР» 
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На стані 500 використовується система ящикових калібрів, яка 
має ряд недоліків, що дозволяє при умові модернізації обладнання 
